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<g) Verkleidungsteil fur den Innenausbau insbesondere von Kraftfahrzeugen und Verfahren zur Herstellung eines 

Verkleidungsteils 

<§) Verkleidungsteil fur den Innenausbau, "insbesondere von 
Kraftfahrzeugen, das ein EPP-Formteil, das aus einem aus 
expandlerten Porypropyien(EPP)-Kugelchen bestehenden 
Material hergestellt ist ein Dekormaterial, insbesondere 
Stoff und/oder Folie, und gegebenenfails einen oder mehre- 
re ummantelte, umschaumte Befestigungs-Trager umfaBt, 
wobei auf einer der dem Dekormaterial zugewandten Soite 
des EPP-Formteils eine steife, verpreBte, massive, hautahnR- 
che Trager-Schicht ausgebildet ist, auf der das Dekormaten- 
a! eine Einheit mit dem EPP-Formteil bildend ohne zusatzfi- 
chen Klebstoff gBhalten wird und ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verkleidungsteils. 
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Bescnreibung zonewahrend einer Dauer von zwischen 2 und 60 sea 

und vorzugsweise wahrend einer Dauer von 10 sec er- 
Die Erfindung betrifft ein Verkleidungsteil fQr den warmtwird 
Innenausbau, insbesondere von Kraftfahrzeugeh. Fer- GQnstigerweise wird zum Aufheizen der Randzone 
ner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung 5 mindestens ein Heizstrahler verwendet 
eines Verkleidungsteils. In einer besonderen Ausfahrungsform der Erfindung 

Nach dem Stand der Technik wird ein gattungsgema- kann vorgesehen sein, daB das Dekormaterial mittels 
Bes Verkleidungsteil zweiteilig, dh. aus einem Crash- eines nicht erhitzten Kaschierstempels auf die erwarmte 
Pad und einer Verkleidung, hergestellt, wobei die Ver- Randzone aufgebracht und gegen das EPP-Formteil ge- 
kleidung aus einem TragermateriaJ und einem darauf 10 preBtwird 

aufgebrachten Dekormaterial, wie z. B. Stoff, besteht Dabei kann vorgesehen sein, daB das Dekormaterial 
Ein derartiges Verkleidungsteil weist die Nachteile auf, fiber ein Vakuum in den nicht erhitzten Kaschierstem- 
daB das TragermateriaJ sich von dem Material des pel eingezogen und gehalten wird 
Crash-Pads unterscheidet, separat hergestellt werden Weiterhin kann vorgesehen sein, daB das Dekormate- 
muB, sowie zum Aufbringen des Dekormaterials ein Ka- 15 rial mittels eines Spannrahmens auf dem nicht erhitzten 
schierkleber notwendig ist Daruber hinaus sind zum Kaschierstempel gehalten wird 

Kaschieren von Dekormaterial auf einem derartigen SchlieBlich kann vorgesehen sein, daB die Dicke der 
Verkleidungsteil mindestens zwei Schritte notwendig. nach dem Erkalten resultierenden verpreBten, massiven 
Der Erfindung Iiegt somit die Aufgabe zugninde, ein Trager-Schicht zwischen 0,1 und Ifi mm und vorzugs- 
gattungsgemSBes Verkleidungsteil zu lief em, bei dem 20 weise 1,0 mm betragt 

neben dem Dekormaterial und gegebenenfalls einem Der Erfindung liegt die fiberraschende Erkenntnis zu- 
oder mehreren ummantelten, umschaumten Befesti- grunde, daB durch erne steife, verpreBte, massive, haut- 
gungs-Tragern nur ein einziger Kunststoff und kein Ka- ahnliche Trager-Schicht auf einer der dem Dekormate- 
schierkleber notwendig ist Hne weitere, der Erfindung rial zugewandten Seite des EPP-Formtefls (fie Funktion 
zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, ein Verfahren 25 des herkdmmlichen Tragermaterials in dem EPP-Form- 
fur die Herstellung eines derartigen Verkleidungsteils teil integriert werden kann, wodurch sich ein einteOiges 
zurVerffigungzustellen. Verkleidungsteil mit integriertem Crash-Pad, das neben 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost durch dem Dekormaterial und gegebenenfalls einen oder 
ein gattungsgemSBes Verkleidungsteil fur den Innen- mehreren ummantelten, umschaumten Befestigungs- 
ausbau, insbesondere von Kraftfahrzeugen, das ein 30 Tragern nur aus einem einzigen Kunststoff ( z , B. PP) 
EPP-Formteil, das aus einem aus expandierten Polypro- besteht, ergibt, was zum einen zu einer Gewichtsredu- 
pylen (EPP)-KQgelchen bestehenden Material herge- zierung und somit zu einer Reduzierung des Treibstoff- 
stellt ist, ein Dekormaterial, insbesondere Stoff und/ verbrauchs eines Kraftfahrzeugs und zum anderen zu 
oder Folie, und gegebenenfalls einen oder mehrere urn- einem einfacheren und damit kostengunstigeren Recy- 
mantelte, urnschaumte Befestigungstrager umfaBt wo- 35 cling fQhrt, da aufgrund eines einzigen Kunststoffmate- 
bei auf einer der dem Dekormaterial zugewandten Seite rials die Materialien nicht mehr getrennt werden mus- 
des EPP-Formtefls eine steife, verpreBte, massive, haut- sen. Weiterhin erfullt das einteilige Verkleidungsteil mit 
ahnliche Trager-Schicht ausgebildet ist, auf der das De- integriertem Crash-Pad ebenso wie ein herkdmmliches 
kormaterial eine Einheit mit dem EPP-Formteil bildend einteiliges und/oder mehrteiliges Verkleidungsteil die 
ohnezusatzlichenKlebstoff gehalten wird 40 Sicherheitsanforderungen. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB das spezifische Ge- Das erfindungsgemafle Verfahren zeichnet sich da- 
wicht des EPP-Materials zwischen 24 kg/m 3 und 90 kg/ durch aus, daB es eine sogenannte "One Step n -Kaschie- 
m 3 betragt rung umfaBt, wodurch der Zeit- und Kostenaufwand zur 

Vorzugsweise betragt das spezifische Gewicht des Herstellung eines derartigen Verkleidungsteiles redu- 
Materials 70 kg/m 3 45 ziertwird 

Weiterhin kann vorgesehen sein, daB die Dichte der Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
verpreBten, massiven Trager-Schicht ca. 500—900 kg/ ben sich aus den Anspruchen und aus der nachstehen- 
m 3 , vorzugsweise 800 kg/m 3 betragt den Beschreibung, in der ein Ausfuhrungsbeispiel an- 

In einer bevorzugten Ausfahrungsform der Erfindung hand der schematischen Zeichnungen im einzelnen er- 
betragt die Dicke der verpreBten, massiven Trager- 50 lautert ist Dabei zeigt: 

Schicht zwischen 0,1 und 1,5 mm und vorzugsweise Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht eines in 
1 ,0 mm. seiner Herstellung gemaB dem erflndungsgemaBen Ver- 

Desweiteren wird erfmdungsgemaB die Aufgabe bzgL fahren befindlichen, erfindungsgemaflen Verkleidungs- 
des Verfahrens geldst durch die f olgenden Verfahrens- teils mit integriertem Crash-Pad; 
schritte: 55 Fig. 2 einen Ausschnitt von Fig. 1, der die erfindungs- 

gemaBe Anordnung der Schichten an der dem Dekor- 
1. Aufheizen einer definierten Randzone des EPP- material zugewandten Seite des EPP-Formteils zeigt; 
Formteils, und 2. Aufbringen und Pressen des De- und 

kormaterials auf die erwarmte Randzone. einen Ausschnitt von Fig. 1, der die Schichten im Be- 

66 reich der dem Dekormaterial zugewandten Seite des 

Dabei kann vorgesehen sein, daB die Dicke der Rand- EPP-Formteils mit integriertem Crash-Pad im fertigen 
zone zwischen 1 und 30 mm betragt Zustand zeigt 

Vorzugsweise betragt die Randzone 10 nun. Fig. 1 zeigt ein EPP-Formteil 10 aus EPP-Kflgelchen 

Weiterhin kann vorgesehen sein, daB die Randzone mit einem ummantelten, umschaumten Befestigungs- 
auf eine Temperatur von zwischen 150 und 200° C und 65 Trager 24, das in einer entsprechenden nicht erhitzten 
vorzugsweise auf eirie Temperatur von 180° C erwarmt Aufnahme 26 gehalten wird Oberhalb des EPP-Form- 
wird - teils 10 befindet sich ein nicht erhitzter Kaschierstempel 

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, daB die Rand- 20, der mittels eines Vakuums ein Dekormaterial 14 halt 
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Das Dekormaterial 14 kann auch mit Hilfe ernes Spann- 
rahmens 22 (nicht gezeigt) gehalten werden. 

Fie 2 zeigt einen Ausschnitt (in Fig. 1 durch einen 
Kreif gekennzeichnet) von den Schichten «, , Bemch 
der dem Dekormaterial zugewandten Seite des EPP- 5 
Formteils. Im linken Teil von Fig. 2 to™™*?**?* 
Bezugszeichen 16 eine defimerte Randzone 16, die m t- 
teb mindestens eines Heizstrahlers 18 (nicht dargestellt) 
bis in eine defmierte Schichtdicke aufgeheizt wird. be- 
nder nicht erhitzte Kaschierstempel 20 m Richtung 10 
'des EPP-Formteils 10 bewegt wird. Das Aufheizen der 
definierten Randzone 16 bewirkt ein Schmelzen des aus 
EPP-Kflgelchen bestehenden Materials und resultiert in 
emerverVreBten,massivenTrager-Schichtl2(^rechte 

Seite von Fig. 2> Auf diese verpreBte, massive Trager- is 
Schicht 12 wird gleichzeitig das Dekormaterial 14 mit- 
tels des nicht erhitzten Kaschierstempek 20 _aufge- 
bracht und gegen das EPp-Fonnteil 10 auf ein SollmaB 
SpreBt Durch anschlieBendes Abkuhlen wird die ver- 
preBte. massive TrSger-Schicht 12 zu einer widerstands- 20 
mhigen. steifen Haut, die die Tragerfunktioi; .ewes her- 
kenmiUchen, separaten mgematenals Obenummt 
Das Dekormaterial 14 bHdet eine Einheit nut dem EPP- 
Formteil 10 und wird darauff est gehalten. 

Dadurch, daB die Tragerfunktion m dem EPP-Ver- 75 
kleidungsteil integriert ist liegt neben dem Dekormate- 
rial und gegebenenfaUs eines oder mehrerer ummantel- 
ter, umschaumter Befestigungs-Trager nur p Kimst- 
staff vor. Somit wird das Verkleidungsteil leichter und 
lSBt sich auf einfache Weise, dh. ohne Aussorberen, 30 

re Difm^eVvorangehendenBeschrdbung.mderZeich- 
nung sowie in den Ansprflchen offenbarten Merkmate 
der Erfindung kCnnen sowohl emzeln ak auch , bekebi- 
gen Kombinationen far die Verwirkhchung der Erfm- 35 
dung in ihren verschiedenen Ausffihrungsformen we- 
sentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

10 EPP-Formteil - 
12 verpreBte, massive Trager-Schicht 
14 Dekormaterial 
16 Randzone 

18 Heizstrahler (nicht gezeigt) 
20 nicht erhitzter Kaschierstempel 
22 Spannrahmen (nicht gezeigt) Tva™«. 
24 ummantelter, umschaumter Befestigungs-Trager 
26 nicht erhitzte FormteUaufnahme 
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Patentansprflche 



1 Verkleidungsteil fflr den Innenausbau, uisbeson- 
dere von Kraftfahrzeugen, das ein EPP-Formteu, 
das aus einem aus expandierten Polypropylen 55 
fEPPVKugelchen bestehenden Material hergesteUt 
ist, ein Dekormaterial, insbesondere Stoff und/oder 
Folie, und gegebenenfaUs einen oder mehrere um- 
mantelte. umschaumte Befestigungs-Trager um- 
f aBt, wobei auf einer der dem Dekormaterial zuge- eo 
wandten Seite des EPP-Formteils (10) eme sterfe, 
verpreBte, massive, hautahnhche Trager-Schicht 
(12) ausgebildet ist, auf der das Dekormatenal (14) 
eine Einheit mit dem EPP-Formteil (10) bildend oh- 
ne zusatzlichenKlebstoff gehalten wird. . 6S 
2. Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das spezifische Gewicht des Materials 
zwischen 24 kg/m 3 und 90 kg/m 3 betragt 
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3 Verkleidung nacn Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das spezifische Gewicht des Materials 
vorzugsweise ?0 kg/m 3 betragt 

4 Verkleidung nach einem der vorangehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet daB die Dichte 
der verpreBten, massiven Trager-Schicht 
500-900 kg/m 3 betragt. 

5 Verkleidung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dichte der verpreBten, massiven 
Trager-Schicht vorzugsweise 800 kg/m 3 betragt 

6 Verkleidung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet. daB die Dicke 
der verpreBten, massiven Trager-Schicht (12) zwi- 
schen 0,1 und 1,5 mm betragt 

7 Verkleidung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dicke der verpreBten, massiven 
Trager-Schicht (12) vorzugsweise 1,0 mm betragt 

8 Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungs- 
teils gemaB einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens- 

schritte: . A 

1. Aufheizen einer definierten Randzone (16) 
des EPP-Formteils (10), und 

2. Aufbringen und Pressen des Dekormatenals 
(14) auf die erwarmte Randzone (16). 

9 Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dicke der Randzone (16) zwi- 
schen 1 und 30 mm betragt 

10 Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dicke der Randzone (16) vorzugs- 
weise 10 mm betragt .OA 

11 Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Randzo- 
ne (16) auf eine Temperatur von zwischen loO und 
200° C erwarmt wird. 

1Z Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Randzone (16) vorzugsweise auf 
eine Temperatur von 1 80° C erwarmt wird. ^ _ 
13. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die Randzone (16) 
wahrend einer Dauer von zwischen 2 und 60 sec. 
erwarmt wird. , . 

14 Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Randzone (16) vorzugsweise wah- 
rend einer Dauer von 10 sec erwarmt wird 

15 Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB zum Aufheizen der 
Randzone (16) mindestens ein Heizstrahler (18) 
verwendetwird. . . 

16 Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis io, 
dadurch gekennzeichnet daB das Dekormatenal 
(14) mittels eines nicht erhitzten Kaschierstempeb 
(20) auf die erwarmte Randzone (16) aufgebracht 
und gegen das EPP-Formteil (10) gepreBt wird. 

17 Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Dekormaterial (14) uber em Va- 
kuum in den nicht erhitzten Kaschierstempel (20) 
eingezogen und gehalten wird. 

18 Verfahren nach. Anspruch 16 oder 17, ,d»P* 
gekennzeichnet daB das Dekormatenal (14) mittels 
eines Spannrahmeris (22) in dem nicht erhitzten K.a- 
schierstempel (20) gehalten wird 

19 Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis l«, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Dicke der nach 
dem Erkalten resultierenden. verpreBten, massiven 
Trager-Schicht (12) zwischen 0,1 und 1.5 mm be- 

20. V'erfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die I^ff der nach dem Erkalten re- 
sultierenden, verpreBten, massiven Trager-Schicht 
(12) vorzugsweise 1,0 mm betragt 
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